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(54) GAINE ANNELEE FENDUE. 



\S7)Ur\e gaine (10) tubulaire annelee de protection pre- 
s^te une fente completee d'une languette longitudinale. 
Plus particulierement, la languette (24) est nnenagee sur un 
des bords (16) de la fente. sensiblement au niveau du 
creux des cannelures (12), cette languette se logeant sous 
I'autre bord (17). Les cannelures sont fermees au niveau 
des bords (16, 17) de la fente par des parois transversales 
(22). 
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r 



La presente invention est relative a une gaine tubulaire souple annelee, 
et plus particulierement a une gaine utilisee pour la protection et le positionnement 
5 de faisceaux de fils et cables electriques. 

Les gaines tubulaires annelees, c'est-a-dire celles dont la forme 
ressemble a une succession d'anneaux relies les uns aux autres, sont usuellement 
realisees en matiere plastique, telle que le polypropylene extrude. Ces gaines 
pemnettent la realisation de reseaux de protection complexes pour des faisceaux de 

10 fils ou cables electriques au sein de navires, avions ou vehicules automobiles, et 
dans ce dernier cas notamment dans le compartiment moteur. En effet, compte- 
tenu du faible espace disponible, ces gaines ou tuyaux doivent pouvoir suivre de 
tres pres les parois non rectilignes et contourner les differents organes rencontres, 
Avec de telles gaines annelees, on peut justement realiser des courbes dont le 

15 rayon de courbure est inferieur a trois fois leurs diametres sans que celles-ci ne se 
deforment vers Tinterieur ou meme se cassent. 

Un mode de realisation de telles gaines consiste a extruder un tube de 
plastique, et a le plaquer tout de suite en sortie centre les faces internes annelees 
d'une double serie de coquilles situees en vis-a-vis et progressant avec I'avance du 
20 tube au niveau d*une machine dite ''mouleuse". On peut ainsi realiser en continu de 
grandes longueurs de gaines qui sont par la suite stockees sur des tambours de 
transport. De tels modes de realisation sont decrits plus en detail par exemple dans 
les documents FR 2 171 844, GB 1 250 639 et GB 1 31 1 205. 

Lors de la mise en oeuvre de ces gaines dans un v6hicule, on est 
25 confronte au probleme de Tintroduction d'un toron de fils a Tinterieur des trongons de 
gaines. Pour un trongon de gaine rectiligne de Tordre du metre, on peut introduire 
puis pousser les cables simplement par Tune de ses extremites. Cette operation 
devient rapidement plus laborieuse pour des trongons de longueurs superieures ou 
pour des trongons pre-installes avec plusieurs courbures. 

30 A ce titre, on connait, par exemple des documents FR 2 264 649 ou 

DE 24 13 879, des gaines a double paroi : une externe annelee pour la flexibilite, et 
un interne lisse pour une introduction aise des cables. On connait egalement, par 
exemple du document CA 1 302 310, des tubes anneles fabriques avec un fil interne 
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d'ongine dit "tire-fils" pour la traction ulterieure de cables Toutefois, ces gaines 
requierent un surplus de matiere, et necessitent des amenagements couteux des 
installations de fabrication. 

Plus communement, on propose, dans la gamme des gaines annelees 
de protection, des gaines fendues, c'est-a-dire celles qui ont ete coupees selon une 
ligne droite longitudinale en fin de procede de realisation On peut alors aisement 
introduire ulteneurement en n'importe quelle zone de la gaine des fils et cables 
electriques directement au travers de cette fente qui, normalement, se referme grace 
a la rigidite transversale donnee par les cannelures. De telles gaines restent peu 
couteuses. 

Satisfaisante dans la majorite des circonstances, on constate toutefois 
que ces gaines fendues peuvent laisser echapper les fils en des zones de faible 
rayon de courbure ou la fente tend a se rouvrir. 

Pour remedier a cet inconvenient, il est propose dans le document 
DE-U-89 03 070 une gaine extrudee fendue longitudinalement, et dont les bords de 
la fente son! profiles sous la forme de deux crochets longitudinaux complementaires. 
Le bord-crochet oriente vers I'exterieur est surmonte d'une languette de serrage et 
de maintien de I'autre bord. Toutefois, la complexite du profil de ces crochets en 
association avec la languette rend la buse d'extrusion et les coquilles de formage 
particulierement couteuses. De plus, la fermeture de la fente par engagement des 
crochets tout le long de la gaine est penible, au nsque d'etre mal realisee en de 
nombreux endroits. Les documents EP 0 114 213 et DE 34 05 552 decrivent des 
variantes de dispositifs de fermeture de fentes encore plus complexes. 

Le but de la presente invention est une gaine annelee fendue de 
protection comprenant un moyen de fermeture efficace de la fente, c'est-a-dire un 
moyen s'ouvrant facilement lors de I'insertion de cables pour se refermer 
completement immediatement apres, et le rester par la suite quelle que soit la forme 
du parcours ulteheur donne a la game une fols installee, et ceci malgre la presence 
d'eventuelles vibrations. Une telle gaine doit egalement rester peu couteuse a 
realiser. 

Les objectifs sont atteints par une gaine annelee fendue a languette du 
fait qu'une simple languette longitudinale continue est menagee sur un des bords de 
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la fente sensiblement au niveau du creux des cannelures, et que cette languette se 
loge sous I'autre bord de la fente. 

De par la presence des cannelures, le profil d'un bord de fente se 
presente sous la forme d une ligne ondulee qui peut etre definie, par analogie aux 
5 dents d'une cremaillere, par un creux de cannelures, une tete de cannelures et une 
hauteur de cannelures. 

Lors de I'lntroduction du toron dans la gaine selon Tinvention, la 
languette fonctionne d la mani^re d'un clapet. Ensuite, si cette gaine est amenee S 
decrire des rayons de courbure tres severes, provoquant sur des gaines usuelles 
10 une legere reouverture de la fente. la languette maintient la fente fermee. Les 
cables, en exergant une pression centre les parois de la gaine, appuienten fait la 
zone de languette correspondante centre Tautre bord, conftrmant ainsi le 
verrouillage de la fermeture. Ainsi, on empeche que les cables ne se deteriorent 
centre la fente. 

15 Selon un mode de realisation prefdre, I'epaisseur de la languette 

represente sensiblement I'epaisseur de la paroi du tube annele, et sa largeur 
represente en 1/10 et 1/2 du diametre interne de la gaine, de preference entre 1/6 et 
1/3 du diametre interne. 

Cette largeur de languette constitue un bon compromis entre une 
20 ouverture facile de la fente a Toccasion d'une insertion de cable, et une fermeture 
effective de la fente en condition extreme de courbure de la gaine. 

Utilement. les cannelures sont fermees au niveau des bords de la fente 
par des parois transversales. Cette disposition permet d'assurer un complement 
d'etancheite au niveau de la fente centre la poussiere et autres produits indesires, et 
25 permet egalement de rendre la fente moins agressive pour les cables. 

Si desire, les parois de bords de cannelures peuvent etre obliques 
orientees vers I'exterieur pour faciliter I'introduction du faisceau de cables. 

Un mode de realisation avantageux d'une gaine selon Tinvention 

consiste a : 

30 - extruder puis mouler une gaine annelee presentant une bande plane longitudinale 
au niveau des creux de bords de cannelures, 
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- couper la bande plane le long d'un de ses bords de cannelures pour former une 
languette solidaire seulement de I'autre bord de cannelures, 

- rechauffer la game puis la refroidir en la faisant passer par des moyens de 
restriction, tels que cones ou calandres. afin de rapprocher les bords de cannelures, 
la languette passant sous le bord coupe. 

Par rapport au procede de fabncation d'une gaine annelee fendue 
standard, ce procede ne necessite qu'une modification du profil initial de la gaine au 
niveau de la mouleuse et une operation suppiementaire de retrait thermique, faisant 
que la gaine selon cette invention reste peu couteuse a realiser. 

Un dispositif specialement congu pour la realisation du procede decrit 
precedemment, ce dispositif comprenant, a ia sortie d'une extrudeuse. une 
mouleuse avec deux series de coqutlles paralleles symetriques dont les faces 
internes presentent chacune une forme semi-cylindrique striee transversalement par 
une serie de cannelures en arc-en-ciel, est particulierement remarquable en ce que 
chaque demi-coquille de Tune des series presente une proeminence sous la forme 
d'une bande plane mince situee a niveau avec les cretes de cannelures, ces bandes 
etant alignees d une coquille a I'autre. 

L'invention sera mieux comprise a Tetude d'un mode de realisation pris a 
titre nullement limitatif et illustre dans les figures annexees dans lesquelles : 

- la figure 1 est une vue schematique d un dispositif de fabrication d'une 
gaine annelee, 

- les figures 2a, 2b et 2c illustrent la section d'une gaine en cours de 
realisation dans le dispositif selon la figure 1 , et 

- la figure 3 illustre une portion de gaine en perspective. 

La moitie gauche de la figure 1 illustre un dispositif conventionnel de 
fabrication de tubes anneles 10. Ce dispositif com prend notamment, a la sortie d'une 
extrudeuse 66, une mouleuse comprenant deux series de coquilles 50 paralleles 
symetriques, chacune entralnee en amont et en aval par une paire de roues dentees 
de renvoi 56. La face interne de chaque coquille 50 presente une forme semi- 
cylindrique striee transversalement par une sene de cannelures en arc-en-ciel 
d angle au sommet de 180 degres. Ainsi deux coquilles, une de chaque serie, 
situees en vis-a-vis, forment ensemble le pourtour complet d'une portion de gaine 
annelee 10. 



Par ailleurs, un mandrin 60 emergeant hors de la sortie de Textrudeuse 
66 porte en son extremite un bouchon de fermeture 62 isolant la partie aval de gaine 
annelee 10. Une surpression atmospherique p ut alors etre appliquee entre ce 
bouchon de fermeture et la sortie de I'extrudeuse par injection d'air comprime sortant 
5 d'ouvertures 64 du mandrin. Ainsi, un tube de plastique encore chaud en sortie 
d'extrudeuse est immediatement plaque dans les cannelures des coquilles 50 pour 
en prendre sa forme annelee definitive. 

Plus particulierement selon Tinvention. chaque demi-coquille de Tune 
des series, par exemple la serie superieure sur la figure 1, presente une 
10 preeminence sous la forme d'une bande plane mince situee a niveau avec les cretes 
de cannelures, ces bandes etant alignees d'une coquille a Tautre. 

Comma iilustre sur la figure 2a. la gaine annelee 10 sortant des coquilles 
50 presente une bande plane 20 continue au niveau de sa face interne, c*est-a-dire 
au niveau de ses creux de cannelures 12. Cette bande plane constitue un 

15 renfoncement d^limite par deux bords de cannelures 16 et 17. Ces bords de 
cannelures se presentent done sous la fomie de lignes crenelees oscillant entre des 
creux de cannelures 12 et des cretes de cannelures 14. De par le mode de 
repartition de la matiere plastique par surpression, Tepaisseur de cette bande plane 
20 est sensiblement egale a I'epaisseur du tube telle que, par exemple. mesuree 

20 dans un creux ou une crete de cannelures. On note egalement que les bords des 
cannelures 16 et 17 sont bouches, c'est-a-dire que les cretes de cannelures sont 
fermees par des parois radiales transversales 22. 

En alternative, et comme mieux visible sur la figure 3, la preeminence de 
coquille peut presenter une section trapezoidale. Alors, les parois 22* des bords de 
25 fentes sont obliques orientes vers I'exterieur. 

Dans la station suivante, la gaine 10 menee par des galets ou autres 
moyens de guidage 72 est maintenue avec sa bande 20 orientee tres precisement 
vers le haut par un disque d'orientation 70 superieur engage dans cette bande. Un 
disque ou autre moyen de coupe 74 immediatement en aval peut alors effectuer en 
30 continu une separation 18 (figure 2b) exactement entre la bande et le second bord 
17 de cannelures, realisant ainsi une languette 24 solidaire uniquement du creux de 
cannelures 12 du premier bord 16 comme mieux visible sur la figure 2b. La gaine 10 
ainsi fendue est encore maintenue en aval avec sa languette orientee vers le haut 
par un disque ou autre moyen de maintien superieur 75. qui, en etant legerement 
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plus bas que le premier disque de guidage 70, assure simultanement un 
abaissement de la languette 24 en dessus du second bord 17 

Dans la station suivante. la gaine fendue est aiors rechauffee par des 
moyens thermiques 80 tels que des buses d'air chaud ou des plaques rayonnantes 
5 jusqu'a une temperature autorisant une deformation plastique permanente, cette 
temperature dependant de la composition du plastique composant la gaine En 
cours de refroidissement, la game passe alors par une serie de cones ou calandres 
82 de diametres de sorties de plus en plus petits, ces cones ou calandres resserrant 
la gaine jusqu'a ce que les bords de cannelures 16 et 17 deviennent adjacents, la 
10 languette 24 etant entierement passee sous le second bord 17 La gaine 
entierement refroidie en sortie conserve alors definitivement la forme de la section 
illustree sur la figure 2c. 

Lors de la mise en oeuvre de la gaine, I'operateur comprend aisement 
qu'il lui faut appuyer simplement sur le premier bord 16 pour ouvrir la fente, la 

15 languette 24 solidaire de ce bord 16 s'ecartant egalement du second bord 17. On 
peut ainsi introduire une premiere boucle de cables, et, de proche en proche, 
appuyer sur les zones adjacentes de bords 16 pour poursuivre I'introduction du 
cable sur une longueur desiree. Des que le cable penetre suffisamment dans la 
gaine pour depasser la languette 24, cetie-ci se referme automatiquement a la 

20 maniere d'un clapet de par son elasticite et celle du bord 16. 

Par la suite, si la gaine se voit imposer une courbure telle que les bords 
de cannelures 16 et 17 viennent a s'ecarter, on constate que la languette 24 
maintient la gaine fermee a ce niveau, empechant ainsi la sortie des cables. 

De nombreuses ameliorations peuvent etre apportees a cette gaine et a 
25 son procede de realisation dans le cadre des revendications. Par exemple, la 
preeminence plane des coquilles 50 du dispositif de fabrication modifie selon 
rinvention peut presenter une arete vive le long de I'un de ses bords longitudinaux 
pour preparer la coupe ulterieure 18. Le refroidissement de la gaine fendue peut etre 
accelere par un jet d'air froid ou par passage dans un bac d'eau froide. 



REVENDiCATIONS 



1. Gaine (10) tubulaire annelee fendue de protection caracterisee en ce qu'une 
languette (24) continue longitudinale est menagee sur un des bords (16) de la fente, 

5 sensiblement au niveau du creux des cannelures (12), cette languette se logeant 
sous Tautre bord (17). 

2. Gaine selon la revendication 1 , caracterisee en ce Tepaisseur de la languette 
(24) est sensiblement egale a I'epaisseur de la paroi du tube annele. 

3. Gaine selon la revendication 1 ou 2, caracterisee en ce que la largeur de la 
10 languette (24) est comprise entre 1/10 et 1/2 du diametre interne de la gaine. 

4. Gaine selon Tune des revendications precedentes, caracterisee en ce que 
les cannelures sont fermees au niveau des bords (16.17) de la fente par des parois 
transversales (22). 

5. Gaine selon la revendication 4, caracterisee en ce que les parois (22') de 
1 5 bords de cannelures sont obliques orientees vers Texterieur. 

6. Procede de realisation d'une gaine selon Tune des revendications 
precedentes, caracterise en ce qu*il consiste a : 

- extruder puis mouler une gaine annelee (10) presentant une bande plane (20) 
longitudinale au niveau des creux de bords de cannelures (12), 

20 - couper (18) la bande plane le long d'un de ses bords (17) de cannelures pour 
former une languette (24) solidaire seulement de Tautre bord (16) de cannelures, 

- rechauffer (80) la gaine puis la refroidir en la faisant passer par des moyens de 
restriction (82) afin de rapprocher les bords (16,17) de cannelures, la languette (24) 
passant sous le bord coupe (17). 

25 7. Dispositif pour la mise en oeuvre du procede selon la revendication 6, ce 
dispositif comprenant, a la sortie d'une extrudeuse (66), une mouleuse avec deux 
series de coquilles (50) paralleles symetriques dont les faces internes presentent 
chacune une forme semi-cylindrique striee transversalement par une serie de 
cannelures en arc-en-ciel, caracterise en ce que chaque demi-coquille de Tune des 

30 series presente une preeminence sous la forme d*une bande plane mince situee a 
niveau avec les cretes de cannelures, ces bandes etant alignees d'une coquille a 
Tautre. 



BNSDOCIO: <FR 2745429A1J_> 



2745429 



1/1 




REPUBLIQUE FRAN^AISE 



INSTITUT NATIONAL 
dela 

PROPRIETE INDUSTRIELLC 



RAPPORT DE RECHERCF 

PRELIMINAIRE 

etabii sur U base des dernicrcs revendications 
deposees avant le commencement de la recherche 



2745429 

N° renregistrcncnt 
aationaJ 

FA 525786 
FR 9602771 



DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 



Y 
A 

Y 
A 

0,A 



O.A 



Ckadoa do document avec indication, en cms de besotn, 
des parties ptrtinentcs 



Revendications 
conoernMS 
4t la denude 



DE-A-44 00 695 (PANDUIT) 

* le document en entier * 

US-A-3 900 697 (YOTSUGI) 

* le document en entier * 

EP-A-0 114 213 (HEGLER) 

* revendi cation 1; figures 1-6 

DE-U-89 03 070 (HEWING) 

* figures 1,2 * 



1 

4-7 

1 

2.3.6 
1.2,6 



DOM AINES TECHJSIQUKS 
RECHERCHES aBt.CL.6) 

H02G 



D^tcdT 



13 Novembre 1996 



Rieutort, A 



CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES 

X : particulierenMot pertinent i lui seul 

Y : partidtliiKaciit pcfftioeot en conbinaisDii avec un 

lutrc Aocuownt 4m la ntec cat^gorM 
A : pertinent i rencontre t'au moins unc revcn^ication 

ou arri^re-pian tedinologi^uc general 
O : divulgation non-^crite 

P : document intcrcalaire 



T : thteric ou prindpe a la base de rinvcntion 

E : document de brevet bcnefidant d'une date antMeure 

a la date de depAt et qui n'a ete puMie ^u'a cette date 

de dep6t ou ^u'a une date postcrieure 
D : dte dans la dcmande 
L : dti pour d'autres raisons 

A : mMbn de U famille. document cotrespondant 



BNSDOCID: <FR 2745429A1J_> 



